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Abstract of EP1442861 

The blade (2) has several cutting segments (4) 
round it, a central boring for fixing to a power tool, 
and an intermediate perforation with a number of 
borings (14) between the central boring and the 
cutting segments. The borings of the intermediate 
perforation are divided into boring groups (12) 
separated from each other on the intersections of 
an imaginary grid (16). 
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(54) Schneidblatt mit Gerauschdampfungsbohrung 


(57) Ein Schneidblatt (2), insbesonderefur handge- 
fuhrteTrenngerate, umfasstmehrere an einem Aussen- 
umfang des Schneidblattes (2) angeordnete Schneid- 
segmente (5), elne Zentrumsbohrung (6) zur Befestl- 
gung des Schneidblattes (2) an einem kraftbetriebenen 
Arbeitsgerat und eine Mittellochung, die eine Vielzahl 


von Bohrungen (14) aufweist, die zwischen der Zen- 
trumsbohnjng (6) und den Schneldsegmenten (4) an- 
geordnet 1st. Die Bohrungen (14) der Mittellochung slnd 
in mindestens drel Bohrungsgruppen (12) angeordnet, 
wobei die Bohrungen (14) jeweils einer Bohrungsgrup- 
pe (12) auf den Knotenpunkten eines spiralformig ge- 
krummten Gitters (1 6) angeordnet sind. 
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Baschreibung 

[0001] Die Erflndung betrifft ein schelbenfSrmlges 
Schneldblatt, insbesondene fQr handgefuhrte Trennge- 
rfite, rnlt mehreren am Umfang des Schneidblattes an- 
geordneten Schneldsegmenten, elner Zentrumsboh- 
rung zur Befestigung des Schneidblattes an einem kraft- 
betrlebenen Arbeitsgerat und elner Mlttellochung, die 
elne Vielzahl von Bohrungen aufwelst und zwischen der 
Zentrumsbohrung und den Schneldsegmenten ange- 
ordnet 1st. 

[0002] Derartige Schneldblatter kommen belsplels- 
weise in Winkelschleifem Oder Sagen zum Einsatz. 
H&ufig werden die Schneldblatter dabel als Dlamant- 
trennschelben ausgefQhrt und Im Trockenschnlttverfah- 
ren angewandt. Bel derartigen Anwendungen kommt es 
In der Regel zu elner starken LSrmbelastung fOr den An - 
wender, die bis etwa 120 dB (A) relchen kann. An vielen 
bekannten Schneidblattem werden daher Durchtrittsoff- 
nungen ausgefQhrt, die eine L&rmreduktlon bewirken 
sollen. 

[0003] EP 1 099 524 beschreibt eine Dlamant-Trenn- 
scheibe, die sowohl zur besseren warmeableltung als 
auch zur Mlnlmlerung von Gerauschen elne Vletzah) 
von Bohrungen aufweist. die auf mehreren Spirallinien 
angeordnet sind. Zudem bewlrkt die grosse Anzahl der 
Durchbruche Im Betrieb elne gewlsse Transparenz der 
Trennscheibe, die dem Bedlenergrdssere Kontrollmdg- 
llchkeiten verschaffen soil. 

[0004] Elne derartige Anordnung von Durchbruchen 
hat den Nachteil, dass das Schneldblatt deutlich ge- 
schwacht wlrd. Demzufolge errelchen derartige 
Schneldbldtter hfiuflg nicht die Im Betrieb notwendlge 
Steiflgkeit, was zu einer gerlngeren Schnittletstung 
fuhrt, bezlehungsweise zum VerWemmen des Blattes Im 
Schnltt. 

[0005] Der vorliegenden Erf indung liegt die Aufgabe 
zugrunde, bel elnem Schneldblatt die vorgenannten 
Nachtelte zu vermeiden und eine grfissere Larmreduk- 
tion zu erzielen. 

[0006] Erfindungsgemass wlrd die Aufgabe dadurch 
gelfist, dass alle Bohrungen der Mlttellochung In minde- 
stens zwei Bohrungsgruppen angeordnet sind und aile 
Bohrungen jeweils einer Bohrungsgruppe auf den Kno- 
tenpunkten elnes splralfSrmlg gekrtimmten Gltters an- 
geordnet sind. Bel dieser Anordnung kdnnen zwischen 
den Gruppen Berelche ausgebildet werden, die nlcht 
durch Bohrungen geschwdcht sind und somlt fur elne 
ausreichende Steiflgkeit des Schneidblattes im Betrieb 
sorgen konnen.Daruberhinauswurdemitderartig grup- 
piert angeordneten Bohrungen die Bildung elnes unkrl- 
tlschen Frequenzspektrums und eine erhebllch verbes- 
serte Larmreduktlon gegenQber den bisher bekannten 
Bohrungsanordnungen festgestellt. Die Ursache hierfur 
liegt voraussichtlich darin, dass die im Betrieb erzeug- 
ten Schallwellen, durch den Wechsel zwischen Berei- 
chen rnlt und ohne Bohrungen gestreut werden. In be- 
stimmten Fallen ftihren dlese Streuungen zu elner de- 


struktlven Interf erenz, die elne Verminderung des Larm- 
pegels zur Folge hat. So konnte bel einem Ausgangs- 
wertvon 110 d3 (A) durch die beschrlebene Mlttello- 
chung elne Larmreduzlerung von 3 dB (A) erzielt wer- 
5 den. 

[0007] Dabel 1st es besonders gOnstlg, dass das 
Schneldblatt eine mehrzahlige Rotationssymrnetiie auf- 
weist und die Anzahl der Bohrungsgruppen rnlt der Z§h- 
llgkeit der Rotatlonssymmetrle ubereinstlmmt. Durch 
fo die Rotatlonssymmetrle kann der Effekt der schall- 
dampfend wlrkenden Interferenz noch verstarkt wer- 
den. 

[0008] Von Vorteil ist, dass der Abstand des Gitters 
gegenuber der Zentrumsbohrung in Drehrichtung des 
is Schneidblattes abnimmt, wodurch eineverbesserteGe- 
rauschdampfung erzielt werden kann. Zudem wlrd 
durch dlese Anordnung der Bohrungen elne verbesser- 
te warmeableltung erzielt. 

[0009] VorzugsweiseweistdasGittermindestensdrei 

20 Spiralabschnitte auf, die durch gerade Achsabschnltte 
geschnltten werden. Durch die Anordnung der Bohrun- 
gen auf geraden Achsabschnltten lasstslch der Herstel- 
lungsaufwand des Bohrungsgftters reduzleren. 
[0010] GOnstlg 1st, dass das Gltter durch die Splraiab- 

25 schnitte und die Achsabschnltte Gitterfelder ausbildet. 
Dabel nlmmt die Fiache der Gitterfelder unterelnander 
sowohl in Richtung der Spiralabschnitte als auch In 
Richtung der geraden Achsabschnltte mitzunehmen der 
Nahe zur Zentrumsbohrung ab und dam It die Dlchte der 

30 Bohrungen zu. Durch dlese zur Zentrumsbohrung hin 
zunehmend dichte Anordnung der Bohrungen kann ei- 
ne besonders grosse Schallreduzierung erzielt werden. 
[001 1] Dabel ist es von Vorteil, dass die Abstande be- 
nachbarter Bohrungen auf den Splralabschnltten In 

35 Richtung der Zentrumsbohrung abnehmen. 

[0012] Auch Ist es gOnstlg, dass die Abstande be- 
nachbarter Bohrungen auf den Achs abschnitten jeweils 
glelch sind. Hlerdurch wlrd die Herstellungdes Schneid- 
blattes verelnfacht. 

40 GOnstlg Ist, dass die Bohrungsgruppen unterelnander 
einen Mlndestabstand aufwelsen, der mlndestens dop- 
pelt so gross Ist wie die gr6ssten Abstande benachbar- 
ter Bohrungen auf den Achsabschnitten . Auf diese Wei- 
se erhalt man zwischen den Bohrungsgruppen relativ 

45 brelte ungeschwachte Berelche, wodurch elne ausrei- 
chende Steiflgkeit des Schneidblattes Im Betrieb slcher- 
gestellt wlrd. 

[0013] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ver- 
grossern sich die Durchmesser der Bohrungen auf den 

so spiralabschnitten radial von aussen nach innen in ei- 
nem Schrltt Oder In mehreren Schrltten. Hlerdurch wlrd 
die lm Betrieb auftretende Ubendeckung zwischen den 
Bohrungen elnes Splralabschnittes vergr6ssert, was 
sowohl zu elner Larmmlnderung als auch zu elner ver- 

55 besserten Warmeableitung fuhrt. 

[0014] Vorteilhafterweise weisen die Bohrungen ei- 
nen Durchmesser auf, der zwischen 4,5 und 6,5 mm 
liegt. Bel diesen Bohrungsdurchmessern konnte bel der 
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spezlellen Anordnung der Bohrungen trotz deutlicher 
Lfirmreduzlerung eine gute Stelfigkelt des Schneldblat- 
tes belbehalten warden. 

[0015] Pernor ist gOnstlg, dass die Mltteliochung radi- 
al einen Mindestabstand von elnem Drfttel des Radius 5 
des Schneidblattes zu einer Drehachse des Schneld- 
blattes aufweist, wodurch die Stabiiitat des Schneidblat- 
tes welter erhflht warden kann. 
[0016] In elner besonders bevorzugten Ausfflhrungs- 
form slnd die Schneidsegmente durch Hlnterschneldun- 
gen am Aussen umf ang des Schneidblattes ausgebildet 
Dabei 1st zwlschen Jewells zwel benachbarten Hlnter- 
schneidungen eine Zwischenbohrung ausgebildet, wo- 
bei die Zwlschenbohrungen unterelnander unterschled- 
liche Abstande aufweisen. Hlerdurch kfinnen schadhaf- 
te Spannungen, die zu einer geringeren Standzeit der 
Schneidsegmente fOhren, vermleden werden. Glelch- 
zeitig kdnnen die Zwlschenbohrungen fur eine Damp- 
fung der Schwingungserregung am Umfang des 
Schneidblattes sorgen, was zu elner zusatzlichen Re- 
duzlerung des Larmpegels beitr&gt. 
[0017] Erfindungsgemass wlrd die oben genannte 
Aufgabe In einer altemativen Ausfuhrungsform dadurch 
gelttst, dass die Schneidsegmente durch Hlnterschnei- 
dungen am Aussenumfang des Schneidblattes ausge- 
bildet slnd und zwlschen Jewells zwel benachbarten Hln- 
terschneidungen eine Zwischenbohrung ausgebildet 
1st, wobel die Zwlschenbohrungen unterelnander unter- 
schledliche Abstande aufweisen. Alleln durch die Zwl- 
schenbohrungen kann eine D&mpfung der Erregungs- 
schwingungen im Betrleb erzielt werden, was eine ge- 
rlngere Larmentwlcklung zur Folge hat. Durch die zu- 
mindest abschnlttsweise unregelmdsslge Anordnung 
der Zwlschenbohrungen kann die Ldrmreduzlerung 
durch eine schalld&mpfend wirkende Interferenz noch 
verbessert werden. 

[0018] Dabei ist es gunstig, dass die Zwlschenboh- 
rungen eine Rotatlonssymmetrie aufweisen. Durch die 
Rotatlonssymmetrle kann die schalld&mpfend wirkende 
Interferenz verstftrkt werden. 
[0019] Die Erfindungwird nachstehend anhand eines 
AusfUhrungsbelspleles naher eriautert. Eszeigt: 

Fig. 1 eine Ansicht eines erfindungsgemassen 
Schneidblattes mlt sthchpunktlert dargestell- 
tem Imaglnaren Gitter und 

Fig. 2 eine Ansicht eines erfindungsgemassen 
Schneidblattes mit unterschied lichen Boh- 
rungsdurchmessern der Mittelbohrung. 

[0020] In der Fig. 1 ist e!n schelbenfcrmlges Schneld- 
blatt 2 gezelgt, das an seinem Umfang mehrere 
Schneidsegmente 4 aufweist. Jedes der Schneidseg- 
mente 4 wind dabei in Umfangsrichtung durch jaweils 
zwei benachbarte Hinterschneidungen 5 begrenzt. Das 
Schneldblatt 2 dlent belsplelswelse zum Trennen und 
Schnelden von harten Werkstoffen wle belsplelswelse 


Stein, Baton, Metall, usw. Das Schneldblatt 2 kann hler- 
zu belsplelswelse als Dlamant-Trennscheibe zur An* 
wendung Im Trockenschnlttverfahren ausgebildet seln. 
Hlerfur k6nnten die Schneidsegmente belsplelswelse 
mit abtragenden Dlamantkdmchen besetzt seln. 
[0021] In der Mitte des Schneidblattes 2 Ist elneZen- 
trumsbohrung 6 ausgeformt, uber die das Schneidblatt 
2 mlt elnem kraftbetrlebenen Arbeltsgerat verbunden 
werden kann, das das Schneidblatt 2 Im Betrleb In eine 
Drehrichtung 8 urn eine Drehachse 10 rotleren lasst. 
[0022] Zwlschen der Zentrumsbohrung 6 und den 
Schneldsegmenten 4 slnd drel Bohrungsgruppen 12 
von zylinderformigen Bohrungen 14 ausgeformt, die 
InsgesamteineMittellochung bilden. Die Bohrungen 14 
Jeder der drel Bohrungsgruppen 12 slnd auf den Kno- 
tenpunkten eines imaglnaren, gestrlchelt dargestellten 
Gltters 1 6 angeordnet, das slch aus Jewells drel Splral- 
abschnitten 1 8 zusammensetzt, die durch Jewells sechs 
geradiinige Achsabschnitte 20 geschnitten werden. Die 
Spiralabschnltte 18 slnd so angeordnet, dass slch Jedes 
der drel Gitter 16 in Drehrichtung der 8 zur Zentrums- 
bohrung 6 hln krtimmt. Dabei nimrnt der spltze Winkel 
zwlschen den Achsabschnltten 20 und dem Jeweiligen 
Radius, der durch den Schnlttpunkt des Jeweiligen 
Achsabschnittes 20 mit dem Umfang des Schneidblat- 
tes 2 geht, von den Achsabschnltten 20 mit den gegen- 
Qber der Zentrumsbohrung 6 Susseren Bohrungen 14 
zu den Achsabschnltten 20 mit den inneren Bohrungen 
14 ab, d.h. die Winkel zwlschen den Achsabschnltten 
20 und dem Jewells zugehcrigen Radius eines Gitters 
16 werden in Richtung der Spiralabschnltte 18 zur Zen- 
trumsbohrung hln spitzer. Hierbei weisen die radial in- 
nersten Bohrungen 14 Jeder Bohrungsgruppe 12 ge- 
genGber der Zentrumsbohrung 6 einen Abstand von et- 
was mehr als einem Drittel des Radius des Schneidblat- 
tes 2 auf. 

[0023] Fernersind die Bohrungen 14 eines Gitters 16 
so ausgebildet, dass die belden Abstfinde zwlschen den 
benachbarten Bohrungen 14derjeweilsdrei Bohrungen 
14 auf einem Achsabschnitt 20 glelch slnd. Dagegen 
nehmen die Abstande zwlschen benachbarten Bohrun- 
gen 14 auf alien Spiralabschnftten 18 In Drehrichtung, 
also mit zunehmender Annaherung an die Zentrums- 
bohrung 6, ab. Auf diese Weise verdichten sich die Boh- 
rungen In Richtung der Zentrumsbohrung 6 zuneh- 
mend. 

[0024] Die Bohrungen 1 4 der Mittel loch ung weisen al- 
ia einen Durchmesser In einem Grdssenberelch von 4,5 
bis 6,5 mm auf. In der dargestellten Ausfuhrungsform 
nach Fig. 1 habsn alia Bohrungen den gleichen Durch- 
messer. Es Ist jedoch auch mdglich, dass der Durch- 
messer der Bohrungen 14 eines Splralabschnlttes 18 In 
Drehrichtung 8 ein - Oder mehrmallg Oder auch zwl- 
schen samtllchen Bohrungen 14 vergrflssert wlrd, wie 
in Fig. 2 dargesteltt. 

[0025] Im Bereich der Schneidsegmente 4 ist zwi- 
schen benachbarten Hinterschneidungen 5, die Jewells 
eines der Schneidsegmente 4 ausbllden, Jewells eine 
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Zwtechenbohrung 22 ausgeformt. Alia Zwlschenboh- 
rungen 22 weisen den gleichen radlalen Abstand zur 
Zentrumsbohrung 6 auf. Unterelnander, d.h. In Dreh- 
rlchtung 8 variieran die Abst&nde dagegen. 
[0026] Das dargesteilte Schneidblatt 2 welst Insge- 
samt elne dreizShllge Rotatlonssymmetrie auf, d.h. be! 
Verdrehung des Schneidblattes 2 gegenuber einem Ab- 
bild, kommt es mlt diesem aile 120° wiederkehrend zur 
Uberdeckung. 

[0027] Durch die dargesteilte spezleile Anordnung 
sowohi der Bohrungen 1 4 der Mittellochung als auch der 
Zwlschenbohrungen 22 Im Berelch der Schneidseg- 
mente 4 kann eine deutliche Larmreduzierung beim Be- 
trieb elnes handgefuhrten Trenngerates bspw. elner 
Dlamant-Trennschelbe im Trockenschnlttverfahren er- 
zieltwerden. Dabelsorgen elnerseits die Zwlschenboh- 
rungen 22 fQr elne DAmpfung der Schwlngungserre- 
gung am Umfang, die auftrttt, sobald die Schneldseg- 
mente 4 in ein zu bearbeltendes Werkstuck eindringen. 
Andererselts wlrd durch dlemehrzahllge Rotatlonssym- 
metrie, sowohi der Zwlschenbohrungen 22 als auch der 
Bohmngsgruppen 12 der Mittellochung, und ferner 
durch die spezleile gitterffirmlge Anordnung der einzel- 
nen Bohmngsgruppen tellwelse elne dampfende Inter- 
feres der arzeugten Schallweilen erzielt, die insgesamt 
zu elner deutllchen Reduzlerung des Im Betrleb entste- 
henden LSrmpegels fuhrt. Darfiber hinaus wird bei dem 
dargestellten Schneidblatt 2 durch die spezleile Anord- 
nung der Mittellochung elne verbesserte Kuhlung, elne 
optimierte SchneldgutabfOhrung sowle elne Gewlchts- 
reduktion erreicht. 


Patentanspriiche 

1. Schneidblatt, Insbesondere fQr handgefQhrte 
Trenngerate, mit mehreran an einem Aussenum- 
fang des Schneldblatts angeordneten Schneldseg- 
menten, elner Zentrumsbohrung zur Befestigung 
des Schneidblattes an einem kraftbetriebenen Ar- 
beltsgerat und elner Mittellochung, die eine Vielzahl 
von Bohrungen aufwelst, die zwlschen der Zen- 
trumsbohrung und den Schneidsegmenten ange- 
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bohrungen (14) der Mittellochung in mlndestens 
zwel Bohmngsgruppen (12) angeordnet sind und 
die Bohrungen (14) Jewells elner Bohrungsgruppe 
(1 2) die Knotenpunkte eines splralffirmig gekrGmm- 
ten Gitters (16) bilden. 

2. Schneidblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Schneidblatt (2) elne mehrzAh- 
llge Rotatlonssymmetrie aufwelst und die Anzahl 
der Bohmngsgruppen (12) mlt der SymmetrlezAh- 
ligkeit ubereinstimmt. 

3. Schneidblatt nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sich das Gitter (16) In Dreh- 


richtung (8) des Schneidblattes (2) der Zentrums- 
bohrung (6) annahert. 

4. SchneidblattnacheinemderAnsprQchel bis3,da- 
5 durch gekennzeichnet, dass das Gitter (1 6) mln- 
destens zwel Splralabschnitte (18) aufwelst, die 
durch gerade Achsabschnitte (20) geschnitten wer- 
den. 

10 5, Schneidblatt nach einem der AnsprQche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Gitter (16) Glt- 
terfelder ausbildet, deren Flfichen unterelnander 
sowohi in Richtung der Spiralabschnitte (18) als 
auch In Richtung der geraden Achsabschnitte (20) 

13 mlt zunehmender NShe zur Zentrumsbohrung (6) 
abnehmen. 

6. Schneidblatt nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Abstande zwischen be- 

20 nachbarten Bohrungen (14) desselben Spiralab- 
schnittes (18) mlt zunehmender NShe zur Zen- 
trumsbohrung (6) abnehmen. 

7. Schneidblatt nach elnemderAnspr0che4bls6,da- 
25 durch gekennzeichnet, dass die Abstande zwi- 
schen benachbarten Bohrungen (14) desselben 
Achsabschnittes (20) gleich sind. 

8. Schneidblatt nach einem der AnsprQche 4 bis 7, da- 
so durch gekennzeichnet, dass die Bohmngsgrup- 
pen (12) unterelnander einen Mindestabstand auf- 
weisen, der mlndestens doppelt so gross Ist wie die 
gr6ssten Abstande benachbarter Bohrungen (14) 
auf den Achsabschnitten (20). 

35 

9. Schneidblatt nach einem der AnsprQche 4 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass sich die Durchmes- 
ser der Bohrungen auf den Spiralabschnitten (18) 
gegenuber der Zentrumsbohrung von aussen nach 

40 innen In einem Schrltt oder In mehreren Schrltten 
vergrflssern. 

10. Schneidblatt nach einem der AnsprQche 1 bis 9 .da- 
durch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (14) 

43 einen Durchmesser aufwelsen, der zwlschen 4,5 
und 6,5 mm liegt. 

11. Schneidblatt nach einem der AnsprQche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Mittellochung 

so radial einen Mindestabstand von einem Drrttel des 
Radius des Schneidblattes (2) zu elner Drehachse 
(10) des Schneidblattes (2) aufwelst. 

12. Schneidblatt nach einem der AnsprQche 1 bis 11, 
55 dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidseg- 

mente (4) durch Hinterschneldungen (5) am Aus- 
senumfang des Schneidblattes (2) ausgeblldet sind 
und zwlschen Jewells zwel benachbarten Hlnter- 
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schneidungen (5) elne Zwtschenbohrung (22) aus- 
gebildet Est, wobei die Zwischenbohrungen (22) un- 
tereinander unterschiedllche Abstande aufwelsen. 

13. Schneldblatt nach dem Oberbegriff des Anspruchs 5 
1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneld- 
sagmente (4) durch Hintarschneidungen (5) am 
Aussenumfang des Schneidblattes (2) ausgeblldet 
sind und zwlschen Jewells zwel benachbarten Hln- 
terschneldungen (5) elne Zwischenbohrung (22) 10 
ausgeblldet 1st, wobel die Zwischenbohrungen (22) 
unterelnander unterschiedllche Abst&nde aufwel- 
sen. 

14. Schneldblatt nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, dass die Zwischenbohrungen (22) elne 
Rotatlonssymmetrle aufwelsen. 
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□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 


BEST AVAILABLE IMAGES 



